(19) 



EuropSisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 



(12) 



(ID EP 1 053 865 B1 

FASCICULE DE BREVET EUROPEEN 



(45) Date de publication et mention 
de la delivrance du brevet: 
1 1 .1 2.2002 Bulletin 2002/50 

(21) Numero de depdt: 00401332.2 

(22) Date de depot: 16.05.2000 



(51) IntCI 7: B32B 7/06, B32B 7/10, 
B65D 77/20 



(54) Structure multicouche susceptible d'etre obtenue par refermeture de la bulle de coextrusion 

Mehrschichtige Struktur, die durch Wiederverschliessung der Extrusionsblase erhalten wird 
Multilayer structure which can be obtained by reclosing of the coextrusion bubble 



(84) Etats contractants designes: 

AT BE CH CY DE DK ES Fl FR GB GR IE IT LI LU 
MC NL PT SE 

(30) Priorite: 21.05.1999 FR 9906504 

(43) Date de publication de la demande: 
22.11.2000 Bulletin 2000/47 

(73) Titulaire: SOPLARIL SA 

92500 Rueil Malmaison (FR) 

(72) Inventeur: Engelaere, Jean-Claude 
59210 Koudekerke-Branche (FR) 



CD 

io 

CD 
00 

CO 



q II est rappele que: Dans un delai de neuf mois a compter de la date de publication de la mention de la delivrance du 
^ brevet europeen, toute personne peut faire opposition au brevet europeen d6livr6, aupr6s de I'Office europeen des 
brevets, (.'opposition doit fetre formee par ecrit et motivee. Elle n'est r6put6e formee qu'apres paiement de la taxe 



(74) Mandataire: Cabinet I 
34, Rue de Bassano 
75008 Paris (FR) 

(56) Documents cites: 
EP-A- 0 516 276 
WO-A-96/40504 



WO-A-90/07427 
FR-A- 2 741 605 



Remarques: 

Le dossier contient des informations techniques 
presentees posterieurement au d6p6t de la 
demande et ne figurant pas dans le pr6sent 
fascicule. 



LU 



d'opposition. (Art. 99(1) Convention sur le brevet europeen). 



Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR) 



1 



EP1 053 865 B1 



2 



Description 

[0001] L'invention a pourobjet une structure multicou- 
che, pouremballage refermable, qui off re une ouverture 
et une refermeture faciles et efficaces. 
[0002] Ce type d'emballage, avec un opercule souple 
refermable sur le contenant, est connu, notamment 
dans le domaine de I'alimentaire, tant pour les emballa- 
ges dits "sous gaz" avec une barquette rigide (thermo- 
formee ou preformee par exemple par injection) que 
pour les emballages dits "sous-vide" avec une barquette 
souple thermoformee. 

[0003] Ainsi, la demande GB-A-2 31 9 746 (au nom de 
Dolphin) decrit des films thermosoudables pour embal- 
lages refermables. Cet emballage comprend une bar- 
quette (A) comprenant une couche support (par exem- 
ple en PVC ou PET), une couche en PE et un film mince 
en resine ionomere ou en copolymere ethylene/acrylate 
de methyle et un opercule souple (B) comprenant une 
couche en ionomere ou copolymere identique a la cou- 
che precedente, avec laquelle elle coopere, et une cou- 
che d'adhesif elastomere, une couche de PE et une cou- 
che support (PVC, PET). Dans cette structure, la sou- 
dure s'effectue par les couches de resine ionomere ou 
copolymere ethylene/acrylate de methyle, les films (A) 
et (B) etant places entre des barrettes, la barrette supe- 
rieure seule etant chauffante. 

[0004] Cette structure n'est fonctionnelle que parce 
que la resine ionomere ou copolymere a un point de fu- 
sion faible (et notamment inferieur a celui de la couche 
d'adhesif). 

[0005] Une structure similaire est decrite dans le bre- 
vet WO-A-90 07427 (au nom de James River), par 
ailleurs cite dans la demande au nom de Dolphin evo- 
quee ci-dessus. La structure decrite dans cette deman- 
de de brevet au nom de James River est adaptee pour 
la sacherie. Cette structure comprend une couche sup- 
port, une couche en un adhesif elastomere, et une 
"peau", cette "peau" etant thermosoudable. Cette 
"peau" est de preference une resine ionomere ou un co- 
polymere du meme type que ceux decrits dans le brevet 
precedent au nom de Dolphin. Cette structure est sou- 
dee sur elle-meme lors de la fabrication de sachets, tors 
de I'ouverture, la delamination peut se faire a I'interf ace 
adhesif/peau ou adhesif/couche support ou au sein de 
I'adhesif lui-meme. Dans ce dernier cas de delamina- 
tion, les barrettes entre lesquelles la structure est sou- 
dee sont toutes deux chauffantes. 
[0006] US-A-3454210 decrit un emballage compre- 
nant une barquette et un opercule, cet opercule com- 
prenant par exemple une couche de PET, une couche 
de PE traite Corona, une couche d'adhesif et une cou- 
che de PE soudant, II est de plus indiquer, mais sans 
exemple et sans description complete, que le film refer- 
mable peut aussi etre present au niveau de la barquette. 
[0007] Ces emballages ci-dessus presentent divers 
inconvenients. Tout d'abord, ils n'ont pas vocation a etre 
utilises dans tous les types d'emballage, tant "sous-gaz" 



que "sous-vide", tant rigides que souples, notamment 
sacherie, et dans tous types de machine, tant horizon- 
tale que verticale. On recherche done une structure 
"universelle" pouvant etre adaptee sur les machines ac- 
5 tuelles, et trouvant une application generate. Ensuite, 
ces emballages font appel, en tant que couche thermo- 
soudable, a des resines ionomeres, dont le coOt est tres 
eleve, ce qui rend I'emballage final d'un cout lui aussi 
eleve, 

10 [0008] Aucun des documents ci-dessus n'enseigne ni 
ne suggere l'invention. 

[0009] Ainsi, l'invention fournit un procede de prepa- 
ration d'une structure multicouche (C, C) symetrique, 
comprenant une couche centrale d'adhesif par pression 
is (3, 3') et deux couches externes (2, 2'), (4, 4'), dont Tune 
est soudante dechirable (4, 4'), ladite couche centrale 
d'adhesif comprenant deux sous-couches (3a, 3b), (3'a, 
3'b); 

par refermeture de la bulle de coextrusion sur elle- 
20 meme. 

[0010] Selon un mode de realisation, la refermeture 
de la bulle de coextrusion se fait en milieu oxydant. 
[0011] Selon un mode de realisation, la couche cen- 
trale d'adhesif par pression (3, 3') comprend un adhesif 

25 hot melt a base d'elastomere thermoplastique. 

[0012] Selon un mode de realisation, les couches ex- 
ternes (2, 2'), (4, 4') sont en PE. 
[001 3] Selon un mode de realisation, les couches ex- 
ternes comprennent du PE metallocene. 

30 [0014] Selon un mode de realisation, la refermeture 
se fait en milieu oxydant. 

[0015] L'invention a aussi pour objet un emballage 
comprenant au moins un film dechirable (A, A'), ce film 
dechirable comprenant une structure selon l'invention. 
35 [0016] L'invention a aussi pour objet un procede de 
preparation d'un emballage selon l'invention. 
[0017] L'invention est maintenant decrite plus en de- 
tail dans la description qui suit, en reference aux dessins 
dans lesquels : 

40 

la figure 1 est I'emballage selon un mode de reali- 
sation de l'invention avant ouverture ; 
la figure 2 est I'emballage selon un mode de reali- 
sation de l'invention apres ouverture ; 
« - la figure 3 represente la bulle d'extrusion selon un 
mode de realisation avant et apres refermeture. 

[0018] La figure 1 decrit I'emballage selon un mode 
de realisation de l'invention, apres soudure. Cet embal- 

so lage comprend un contenant (A) et un opercule (B). Le 
contenant (A) comprend une couche support (1), une 
couche complexable (2) , une couche d'adhesif par pres- 
sion (3) et une couche soudante dechirable (4). Le con- 
tenant peut aussi comprendre, entre la couche support 

55 (1 ) et la couche complexable (2) une couche liante (7), 
si necessaire. Une sous-partie de ce contenant (A) est 
la structure (C) , qui comprend les couches (2), (3) et 
(4). Uopercule (B) comprend une couche support (6) et 
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une couche soudante (5). Les couches soudante dechi- 
rable (4) et soudante (5) sont en regard Tune de I'autre. 
L'opercule (B) peut aussi comprendre une couche liante 
(8) entre les couches (5) et (6), si necessaire. L'opercule 
(B) est soude sur le contenant (A) par exemple avec ma- 
tricage, a I'aide de barrettes dont de preference Tune 
seulement est chauffante et est disposee c&te opercule. 
Dans la zone de soudure, a savoir le cordon (D), il se 
produit une deformation des contenant et opercule. Cet- 
te deformation se caracterise par une reduction et/ou 
modification des epaisseurs, dues au ramollissement 
et/ou a la fusion de certaines couches qui entraTne le 
fluage de leurs composants sur les bords du cordon de 
soudure. La zone de soudure (cordon (D)) delimite la 
zone de fragilisation. La couche support (6) de l'opercu- 
le (B) est en general peu affectee par la soudure, car 
les composants de cette couche support ont des points 
de fusion generalement nettement plus eleves que ceux 
des composants de la couche soudante (5). II en est en 
general de meme pour la couche liante (8) de l'opercule. 
Les remarques ci-dessus s'appliquent de la meme fa- 
con a la couche support (1) et a la couche liante (7) du 
contenant (A), qui de plus sont plus loin de la source de 
chaleur, pour le cas, prefere, de ('utilisation d'une seule 
barrette chauffante du cfite de l'opercule. 
[0019] Les conditions de la soudure (temps, tempe- 
rature, pression) sont classiquement ajustees pour que 
la deformation se situe au niveau des couches soudante 
dechirabie (4) et soudante (5). La couche adhesive (3) 
etant en general malleable du fait de sa nature, et re- 
presentant en general une epaisseur relativement im- 
portante de la structure (C), il n'y aura en general pas 
de fusion ou fluage dans la totalite de I'epaisseur. La 
couche d'adhesif supportantsensiblement la totalite de 
la deformation, la couche complexable (2) ne sera done, 
en general, pas deformee et done pas fragilisee. La fra- 
gilisation, au niveau du cordon de soudure, est done 
principalement generee dans la couche soudante de- 
chirabie (4) et eventuellement partiellement dans la cou- 
che d'adhesif (3). La couche soudante (5) n'est pas fra- 
gile et sa resistance a la dechirure est superieure a celle 
de la couche (4), ainsi qu'a la force de cohesion de la 
couche adhesive (3). Lors de I'ouverture de I'emballage, 
les contraintes se propagent et entraTnent la rupture des 
couches les plus fragiles, a savoir la couche soudante 
dechirabie (4) et une partie de l'6paisseur de la couche 
adhesive. 

[0020] La figure 2 represente I'emballage selon In- 
vention apres ouverture. La dechirure se fait de part et 
d'autre du cordon de soudure (D) (la zone matricee), ce 
qui a pour effet de degager une bande composee de la 
couche soudante dechirabie dechiree (9) et d'une partie 
(1 0) de la couche adhesive (3), qui restent soudees sur 
la couche soudante de l'opercule (B). Une partie de la 
couche adhesive (3) assurant la refermeture, setrouve 
sur chacune des faces internes des contenant (A) et 
opercule (B) de I'emballage. II suffit de repositionner fa- 
ce a face les deux zones correspondent a la dechirure 



et d'exercer une pression pour assurer la refermeture 
de I'emballage. La force de refermeture (recollage de 
I'adhesif sur lul-meme) est proportionnelle a la pression 
exercee pour la refermeture. En general, la dechirure 

s dans la couche adhesive entraTne un leger blanchlment 
decelle-ci du fait de I'irregularite des surfaces de rupture 
entraTnant une irisation. La refermeture est alors maxi- 
male lorsque la pression exercee rend la zone de de- 
chirure a nouveau transparente. En effet, dans ce cas, 

10 la continuite de la couche adhesive a ete reconstitute, 
et cette couche adhesive ne presente plus alors d'irisa- 
tion de surface. La reouverture et la refermeture sont 
identiques aux operations decrites ci-dessus. 
[0021] Un avantage de invention par rapport a I'art 

15 anterieur dans le cas d'une structure (thermo)formee 
avec opercule reside dans le fait que I'adhesif se trouve 
au niveau du contenant. Ainsi, en utilisant une seule bar- 
rette chauffante pour la soudure, et en soudant cote 
opercule (ce qui est en general le cas car l'opercule est 

20 en general plus fin que la barquette), I'tnvention permet 
de limiter la deformation de I'adhesif, car celui-ci est plus 
eloigne de la source de chaleur que dans I'art anterieur. 
[0022] On prefere que la rupture soit une rupture co- 
hesive (rupture dans I'epaisseur de la couche par deco- 

2s hesion) dans la couche adhesive (3). Cette rupture co- 
hesive est obtenue par la technique de refermeture de 
bulle. 

[0023] On remarquera a ce stade que le type d'em- 
ballage du mode de realisation ci-dessus pourrait etre 

30 decrit, de facon simplifiee, comme un emballage tradi- 
tionnel dans lequel le film soudant est remplace par la 
structure multicouche (C). On a alors un emballage ou 
I'adhesif n'est plus dans l'opercule mais dans le conte- 
nant, I'inverse de I'art anterieur des emballages refer- 

35 mables ou la couche adhesive se trouve dans l'opercu- 
le. 

[0024] Dans le cas de la sacherie, le film multicouche 
formant le contenant (A) est soude sur lui-meme. L'em- 
ballage comprend alors deux contenants (A) et (A') f qui 

io presentent la mdme configuration. Le mecanisme de 
fonctlonnement est le meme que precedemment. Dans 
ce cas egalement, on utilisera de preference un syste- 
me de barrettes de soudure qui ne chauffent que d'un 
c6te. La partie situee du cdte de la barrette chauffante 

45 subit I'effet de matricage tandis que celle du c6te non 
chauffant ne le subit pas. De cette facon, a I'ouverture, 
seule la couche soudante dechirabie ayant ete situee 
du c6te de la barrette chauffante se dechire et I'ouver- 
ture est de ce fait plus nette. Ainsi, la situation est alors 

so identique a celle decrite precedemment. Le contenant 
(A') peut aussi comprendre une couche liante (7'), de la 
meme maniere que le contenant (A). En general, dans 
le cas de la sacherie, les elements (A) et (A') sont formes 
de la meme structure. 

55 [0025] II est clair que la couche complexable n'est pas 
necessaire et peut etre omise, par exemple dans le cas 
ou ta feuille dont est issu le contenant (A) est fabriquee 
par extrusion. Dans ce cas, on aura directement I'adhe- 
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sif (3) sur le support (1). Dans le cas de la coextrusion, 
on peut produire par exemple un multicouche du type 
PET ou PS ou PP/adhesif type Hot Melt/PE dechirable 
sur une ligne adaptee (telle qu'une ligne de coextrusion 
cast (a plat) pouvant produire des feuiltes semi-rigides 
thermoformables de I'ordre de 500 u.m). Dans le cas du 
calandrage, ia couche complexable est en general pre- 
sente et on peut dans un premier temps coextruder un 
filmtricouche PEcomplexable/adhesif type Hot Melt/PE 
dechirable, et appliquer celui-ci un peu plus loin sur un 
film support par exemple un film PVC (la couche de PE 
complexable n'etant dans ce cas pas traite Corona). Le 
film support sortant de la calandre est encore chaud 
(tout comme en general le film tricouche extrude) lors- 
que le film tricouche est applique. On evite ainsi au 
maximum les deformation des feuilles support telles que 
les feuilles PVC. L'adhesion du film bicouche est ame- 
lioree lorsque I'application de celui-ci se fait a I'aide 
d'une calandre. Le produit multicouche final peut ensui- 
te etre thermoforme ou subir un autre traltement, si n6- 
cessaire. Par contre, cette couche complexable sera en 
general presente lorsque la feuille dont est issu le con- 
tenant (A) est fabriquee par contre-collage ou lamina- 
tion. 

[0026] Les differentes couches sont decrites plus en 
detail maintenant. 

[0027] Le contenant (A) comprend, de facon schema- 
tique, une couche support (1), sur laquelle est deposee 
la structure (C), ladite structure (C) comprenant les cou- 
ches (2), (3) et (4). 

[0028] Cette structure (C) presente une epaisseur en 
general comprise entre 20 et 200 nm, de preference 30 
a 100 ujti. La couche adhesive (3) representee de prefe- 
rence plus de 30 %, avantageusement plus de 40 %, de 
I'epaisseur de la structure (C) ; les couches (2) et (4) 
representent chacune en general de 1 0 a 50 %, de pre- 
ference de 10 a 30%. 

[0029] La couche complexable (2) se situe sur la face 
interne et est destinee a etre liee a la couche support 
(1), eventuellement par I'intermediaire d'une couche 
liante (7) Cette couche complexable recevra avanta- 
geusement un traitement corona (notamment dans le 
cas du contre-collage ou lamination), de preference tel 
que la tension de surface soit superieure a 38 dynes. 
Cette couche est classiquement en polyolefine. Ce trai- 
tement corona facilite I'accrochage de la couche com- 
plexable (2) a la couche support (1), de preference par 
I'intermediaire d'une couche liante (7) ; notamment cet- 
te couche est une colle. La couche complexable (2) per- 
met ainsi : 

(i) d'equilibrer la structure lors de la coextrusion 
pour eviter le "roulage" du film sur lui-meme, le rou- 
lage nuisant a la machinabilite lors du complexage ; 

(ii) de proteger la couche d'adhesif qui se trouve ain- 
si en sandwich ; 

(iii) de donner une "main" (c'est-a-dire de la rigidite) 
a la structure, (les polyolefines etant assez rigides), 



ce qui ameliore la tenue et machinabilite ; et 
(iv) de faciliter I'extrusion de la couche d'adhesif car 
la couche (2) joue le rdle de support et evite le col- 
lage sur les diff6rents elements de la ligne de coex- 
5 truslon. 

[0030] Cette couche complexable peut etre transpa- 
rente ou opaque. Son epaisseur peut varier de 1 0 a 1 00 
urn, de preference de 10 a 30 um 

10 [0031] Cette couche complexable est en polyolefine. 
Ce terme a I'acceptation couramment utilisee dans Tart. 
A titre d'exemple, on citera les homopolymeres et copo- 
lymeres d'ol6fines, avec d'autres defines ou d'autres ty- 
pes de monomere (tel que Pacetate de vinyle, les (meth) 

'5 acrylates d'alkyle). Des exemples specifiques sont : PE 
(tel que: HDPE, MDPE, LMDPE, LDPE, LLDPE, VLD- 
PE, PE metallocene), PP, copolymeres de PE avec une 
alpha-olefine, copolymeres EVA, etc. 
[0032] La composition de cette couche peut aussi etre 

20 adaptee pour ameliorer l'adhesion a la couche adhesive 
(3). Ainsi, cette couche peut comprendre de 20 a 90 %, 
de preference de 50 a 70 %, de PE metallocfene ou de 
liant de coextrusion (tels que ceux a base de PE modi- 
fie). 

25 [0033] Divers additifs peuvent etre presents, par 
exemple anti-oxydants, anti-block, glissants, etc., no- 
tamment pour faciliter I'extrusion et la machinabilite du 
film. 

[0034] La couche soudante dechirable (4) se situe sur 
30 la face externe de la structure (C). Elle a pour fonction 
d'assurer la fermeture de I'emballage par une soudure 
thermique. Celle-ci se fait sur elle-meme (sacherle) ou 
sur la couche soudante de I'opercule (par exemple sou- 
dure entre I'opercule et la barquette rigide). Cette cou- 
35 che (4) est dechirable, de preference dans les deux 
sens (sens machine MD et sens transverse TD). Cette 
dechirabilite est obtenue par exemple par le choix des 
resines utilisees dans le melange et/ou par I'ajout de 
charges minerales qui augmentent sa fragilite et/ou par 
40 ajustement de I'epaisseur. La temperature de fusion de 
cette couche (4) est en general superieure a celle de la 
couche d'adhesif (5). 

[0035] Cette couche soudante dechirable peut etre 
transparente ou opaque. Son epaisseur peut varier de 

« 1 o a 1 00 urn, de preference de 1 0 a 30 u.m. 

[0036] Cette couche est en g6n6ral en polyolefine, la 
polyolefine peut notamment etre la mime que celle uti- 
lisee pour la couche complexable. 
[0037] Cette couche soudante dechirable, 6tant ex- 

50 terne, pr6sentera avantageusement une bonne machi- 
nabilite, obtenue par exemple par ajout d'agents glis- 
sants et anti-block quifacilitent la glisse sur les elements 
de la machine de conditionnement. Cette glisse sera en 
particutier appreciee lors de ('utilisation sur machines 

55 verticales. (Ks <, 0,25), ou Ks est le coefficient de glisse 
statique). Cette couche soudante presentera avanta- 
geusement des propri6t6s collantes a chaud (ou pro- 
prietes de resistance a chaud) meme lorsque la soudure 
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est encore chaude: la soudure ne se re-separe pas lors- 
que le produit a conditionner tombe dans le sac (dans 
le cas de machine verticale) et/ou lorsqu'on injecte du 
gaz sur machine de thermoformage (c'est-a-dire que la- 
dite couche soudante presentera avantageusement des s 
proprietes de "hot tack"). Pour cette derniere propriete, 
on ajoutera avantageusement du PE metallocene a la- 
dite couche soudante. La formulation de cette couche 
soudante dechirable sera aussi de preference ajustee 
afin que le toucher soit peu poisseux, afin d'evitertout to 
collage intempestif ou toute contamination par le produit 
emballe. Les charges pouvant etre ajoutees afin de fa- 
voriser la dechirabilite sont des charges minerales, tef- 
les que du talc et du carbonate de calcium, presentes 
en des quantites comprises par exemple entre 5 et 30 is 
%, de preference entre 5 et 15 %. 
[0038] D'autres additifs peuvent etre ajoutes, comme 
des additifs anti-buee, des tensioactifs peuvent aussi 
etre deposes sur sa face externe. 

[0039] Cette couche soudante dechirable se dechire 20 
sensiblement uniquement dans la zone de soudure, a 
savoir le cordon (D). En effet, la couche est fragilisee 
dans cette zone. Le matricage de la zone de soudure 
reduit sa resistance mecanique qui devient inferieure a 
celle des zones non soudees. La force de dechirure peut 25 
varier ; elle sera cependant ajustee pour se situer avan- 
tageusement entre 700 et 1 000 g/1 5 mm, ce qui corres- 
pond aux valeurs d'un film pelable actuel. 
[0040] Une zone ou cordon de soudure large est 
avantageuse, afin de faciliter la refermeture de I'embal- 30 
lage et garantir une force de recollage suffisante. La lar- 
geur du cordon sera par exemple de 4 a 1 2 mm, de pre- 
ference entre 5 et 8 mm. 

[0041] La couche adhesive (3) assure la refermeture 
de I'emballage apres ouverture. 35 
[0042] Cette couche est en sandwich entre la couche 
complexable (2) et la couche soudante dechirable (4). 
L'adhesion de la couche d'adhesif sur ces couches est 
de preference superieure a la valeur correspondant a la 
force de dechirure a appliquersur le cordon de soudure *o 
pour I'ouverture de I'emballage. Cette adhesion sera 
done de preference superieure a 1000 g/1 5 mm. Pour 
obtenir cette adhesion, les couches complexable et sou- 
dante dechirable comprennent par exemple un PE me- 
tallocene ou une resine liante. La dechirure aura lieu de 45 
preference dans la couche adhesive ; la rupture est co- 
hesive. Ainsi, une partie de I'adhesif par pression se 
trouve sur chaque face de I'emballage. La force de re- 
fermeture est ainsi rendue maximale car il y a adhesion 
de I'adhesif sur lui-meme. De plus, si la couche soudan- so 
te dechirable comprend par exemple du PE metallocene 
ou un liant, alors il y aura aussi une bonne adhesion de 
I'adhesif sur cette couche, ce qui facilite le reposition- 
nement des faces de I'emballage. 

[0043] La couche d'adhesif comprend un adhesif par 55 
pression (ou un auto-adhesif). Celui-ci peut etre un hot- 
melt, notamment a base d'un elastomere ou d'autres po- 
lymeres qui ne sont pas elastomeriques, tels les EVA. 



Cet adhesif peut aussi ne pas etre du type hot-melt, 
mais etre dilue en milieu solvant ou en phase aqueuse. 
[0044] De facon tres generale, et non limitative, les 
adheslfs hot-melt comprennent: 

a) Polymeres tels que EVA, PE, PP, EEA (ethylene 
ethylacrylate) et les elastomeres thermoplastiques 
ou caoutchoucs (copolymeres styreniques (blocs) 
du type Styrene-butadiene, styrene-isoprene, sty- 
rene-ethylene/butadiene, ou des polymeres a base 
de butadiene tels que NBR ou encore des copoly- 
meres ethylene-propylene tels que EPR). lis en- 
trent de 5 a 50% dans la formulation et ont pour 
fonction d'assurer: I'adherence (polarite), les pro- 
prietes barrieres, la brillance, la resistance mecani- 
que, la flexibility et la regulation de la viscosite. 

b) Resines (tackifi antes) qui peuvent etre natu relies 
(Esters de colophane, Terpeniques ou Terpene- 
phenoliques), petrolieres, aliphatiques ou aromati- 
ques. Elles entrent de 0 a 45% dans la formulation. 
Elles augmentent le tack a chaud, I'adherence et 
regulent la cohesion. 

c) Paraffines et cires qui peuvent entrer dans la for- 
mulation a un niveau de 20 a 80%. Elles ont un r6le 
au niveau des proprietes barrieres, de la briilance, 
de la rigidite, du coOt, du point goutte et de la durete 
du Hot Melt. 

d) Plastifiants qui peuvent entrer dans la formula- 
tion a un niveau compris entre 0 et 10%. lis aug- 
mentent le tack a froid et regulent la souplesse et 
la viscosite du Hot Melt. 

e ) Anti-oxydants qui entrent de 0,2 a 10% dans la 
formulation, lis stabilisent lescomposants a chaud 
et a froid. 

f) Charges qui entrent dans la formulation lorsque 
I'on souhaite des proprietes particulieres telles que 
la resistances aux UV (oxydation), Tignifigation, 
Panti-allergie, la rheologie, la dechirure dans 
repaisseur, etc.. 

[0045] On utilise de preference un Hot Melt auto-ad- 
hesif, constitue d'un melange d'eiastomere et de r6sine 
tackifiante. L'auto-adh6sif est constitue d'un melange 
de: 

40 a 80% d'eiastomere thermoplastique 

20 a 60% de r6sine tackifiante 

< 30% d'autres constituants : huileplastifiante, anti- 

oxydant, additifs, etc.. 

[0046] Un exemple d'un tel adhesif hot-melt est le 
M3062 d'ATO FINDLEY (melt index de 5,3g/10min, a 
190°C sous 2,16kg). 

[0047] L'adh6sif comprendra notamment comme ad- 
ditifs des charges minerales, du type talc ou carbonate 
de calcium, ou des agents de processabilite (produits 
fluor6s), introduits en des quantites relativement impor- 
tantes (par rapport aux quantites normalement utili- 
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sees). Par exemple dans le cas des charges minerales, 
la teneur est par exemple entre 3 et 15 % en poids. Par 
exemple dans te cas des produits fluores, la teneur est 
par exemple entre 0,2 et 3 % en poids. 
[0048] L'additif est ajoute dans la plupart des cas sous 
forme de melange-maitre; dans ce cas, I'adhesif com- 
prend en general de 5 a 25 % en poids de melange mat- 
tre contenant une charge ou des agents de processabi- 
lite. 

[0049] A titre d'exemple d'adhesifs additives utilisa- 
bles dans I'invention, on peut mentionner ies formula- 
tions suivantes: 

a) 93% de M3062 et 7% de melange maitre Schul- 
man RTL 1098 (compose de 70% de talc lamellaire 
et 30% de resine PE). 

B) 80% de M3062 et 20% de melange maitre Schul- 
man Polybatch AMF 702 (compose de 2% de Viton 
Free Flow 1 0 de Du Pont et de 98% de resine PE). 

[0050] Ces additifs ne sont cependant pas utiles dans 
le cas ou le procede est le precede de refermeture de 
bulle. 

[0051] On recherchera aussi qu'un film multicouche, 
comprenant une couche en un adhesif tel que ci-des- 
sus, puisse etre thermoforme. On choisira alors de pre- 
ference des adhesifs de suffisamment forte viscosite 
pour eviter ou Hmiter au maximum le fluage (qui sinon 
conduirait a des deformations telles que inhomogeneite 
de I'epaisseur, formation de "vagues", etc.) ainsi que 
I'ecoulement de I'adhesif d'entre Ies couches au cours 
du thermoformage et I'ecoulement sur I'outillage de sou- 
dure. 

[0052] Une viscosite elevee renforce aussi le pheno- 
mene de I'absence de deformation lors de {'application 
d'une barrette chauffante pour la soudure (en soudant 
c6te opercule). 

[0053] Des couches de liant peuvent etre presentes, 
entre Ies couches d'adhesif et complexable et/ou entre 
Ies couches d'adhesif et soudante dechirable et/ou en- 
tre Ies couches d'adhesif et support. Si de telles cou- 
ches de liant (L) sont utilisees (la structure devenant 
alors une structure a 5 couches, par exemple du type 
PE/L/HotMelt/UPE), Ies couches complexable et/ou 
soudante dechirable (et/ou support) pourront ators avoir 
une composition plus "simple", sans ajout d'agent liant 
et/ou de PE metallocene (on preferera cependant me- 
me dans ce cas une couche soudante additivee). Le 
liant susceptible d'etre utilise pur dans Ies couches in- 
termediates ou dilue dans Ies couches complexable et/ 
ou soudante dechirable est un liant de coextrusion qui 
peut etre choisi notamment parmi Ies polyolefines ci- 
dessus qui sont modifiees. Comme polyolefine de de- 
part, on prendra par exemple des PE, des copolymeres 
EVA a haute teneur en comonomere, etc. La modifica- 
tion se fait par greffage ou copolymerisation. Par exem- 
ple, la polyolefine peut §tre maieisee (par exemple par 
de I'anhydride maleique). On peut aussi utiliser a titre 



de liant du PE metallocene pur. 
[0054] Le liant est choisi de preference de sorte que 
la force d'adhesion solt sup6rleure a la force de dechi- 
rure de la couche adhesive. 

5 [0055] Lorsque des couches de liant sont utilisees, 
I'epaisseur de la structure (C) est alors comprise par 
exemple entre 40 et 200 urn, de preference de 50 a 1 00 
urn. L'epaisseur des couches de liant est comprise en 
general entre 2 et 1 0 um, de preference entre 3 et 5 urn 

w [0056] La structure (C) est preparee par le procede 
d'extrusion-gaine dans lequel la structure (C) est obte- 
nue par refermeture de la bulle decoextrusion. Cemode 
de realisation est decrit a la figure 3. On obtient alors 
une structure symetrique, les couches complexable et 

is soudante dechirable ayant la meme composition. De 
m§me, la couche adhesive (3) devient deux sous-cou- 
ches (3a) et (3b) (respectivement, la couche (3') com- 
prend deux sous-couches (3'a, 3'b)). II y a alors une zo- 
ne de faiblesse entre ces deux sous-couches, en effet, 

20 dans la zone de recollage, il y a collage de la resine 
adhesive sur elle-meme alors que dans le cas d'une 
couche, celle-ci a ete obtenue par fusion, ce qui forme 
une masse homogene plus resistante en raison de sa 
nature elastomerique. Avec une refermeture de bulle, ii 

25 n 'y a plus lieu de modifier la composition de I'adhesif par 
pressjon pour avoir "a coup sur" une dechirure facile au 
sein de la couche d'adhesif. 

[0057] Lors de I'extrusion de la gaine, de I'air est en 
general utilise pour le gonflage de la bulle et son refroi- 

30 dissement. Cet air oxyde legerement la surface de la 
couche d'adhesif (le hot melt) avant le recollage. La for- 
ce necessaire a la dechirure dans la couche adhesive 
est plus faible dans la zone de recollage des couches, 
du fait de la legere oxydation de celles-ci en surface, 

35 qu'a I'interieur meme de ces couches. On peut encore 
favoriser cette oxydation en injectant un agent oxydant 
au niveau de la bulle. On peut utiliser comme agent oxy- 
dant de I'ozone prelevee au niveau des equipements de 
traitement corona. 

40 [0058] La refermeture de la bulle peut se faire par 
exemple a une temperature comprise entre 40 et 60°C 
et a une pression de 4 a 6 bars, de preference environ 
5 bars, au niveau des rouleaux du banc de tirage. 
[0059] On peut ainsi jouer sur ces conditions opera- 

45 toires. En effet, la force de recollage des couches est 
fonction de la pression exercee par les rouleaux du banc 
de tirage et de la temperature du film. Ces parametres 
pourront etre ajustes pour que la force de recollage soit 
inferieure a la force d'adhesion entre la couche adhesi- 

50 ve et la couche complexable/soudante dechirable. De 
cette facon, la couche adhesive sera necessairement 
presente sur les deux faces de I'emballage (apres 
ouverture). 

[0060] Cette technique de refermeture de bulle peut 
55 etre aussi appliquee aux structures comprenant des 
couches de liant. L'appareil sera adapte en 
consequence ; les compositions des couches seront 
aussi adaptees comme indique ci-dessus. 
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[0061] llconvientde noterquecette structure obtenue 
par refermeture de bulle peut s'appliquer a tout type 
d'emballage, que ce soit selon I'invention ou selon I'art 
anterieur. Ainsi, on peut utiliser la structure comme par- 
tie integrante du contenant ou de I'opercule, ou comme 
film soudable sur lui-mdme dans le cas de la sacherie. 
Ainsi, cette structure obtenue par refermeture de bulle 
peut notamment s'appliquer aux emballages objets de 
la demande WO-A-97 19867 au nom de la demande- 
resse, ainsi qu'aux emballages objets de la demande 
FR-A-2669607, US-A-4673601 et EP-A-0661154. 
[0062] Ainsi, I'invention trouvera a s'appliquer notam- 
ment (mais non limitativement) a une structre d'obtura- 
tion munie d'une ouverture comprenant une feuille sou- 
dee siuvant le bord de I'ouverture, cette feuille etant 
constituee d'au moins trois couches k savoir une couche 
soudante appliquee et soud6e suivant un cordon contre 
le bord de I'ouverture, une couche exterieure formant 
barriere, et une couche adhesive intermediaire; la sou- 
dure du cordon de la couche soudante sur le bord de 
I'ouverture presentant une resistance a I'arrachement 
superieure a la force d'adhesion entre la couche sou- 
dante et la couche adhesive de sorte qu'a la premiere 
operation de degagement de I'ouverture le cordon sou- 
d6 reste en place sur le bord de I'ouverture et se s6pare 
du reste de la couche soudante et de la couche adhe- 
sive qui est ainsi decouverte sur une zone et pemet par 
une nouvelle application contre le cordon de fermer a 
nouveau le contenant. Dans ce cas, la structure selon 
I'invention apporte la couche soudante et la couche 
d'adhesif, la couche complexable s'int6grant avec la 
couche exterieure formant barriere (qui comprend alors 
la couche complexable et une couche support). 
[0063] La structre multicouche (C) obtenue par refer- 
meture de bulle selon I'invention peut aussi s'appliquer 
aux doypacks (sachets qui tiennent debout, par exem- 
ple les ecorecharges pour produits lessiviels) pour faci- 
liter leur ouverture et leur refermeture faciles. Cela 6vite 
d'ajouter une bande ZIP® qui est couteuse et difficile & 
deposer lors de sa fabrication (risque de fuite). Cette 
structure peut aussi servir a I'operculage des p6ts et des 
barquettes injectees. Elle peut §tre utilisee comme 
agent soudant dans des structures destinees au condi- 
tionnement sur une machine horizontale du type FFH 
(par exemple pour pains longue conservation, plaquet- 
tes defromage). 

[0064] La structure (C) selon I'invention, peut etre ap- 
pliquee sur un film support. Ce film support confere les 
proprietes mecaniques et barrieres aux gaz, a la vapeur 
d'eau et aux aromes. 

[0065] A titre de film formant support, on peut utiliser 
des polyolefines (PP-cast, PP orients, PE), des polya- 
mides (PA-cast, copolyamide, PA mono- ou bi-orientee), 
des styreniques (PS cristal, PS choc, PS oriente), du 
PVC, des papiers enduits ou non, des polyesters (PET- 
cast, PET oriente, PET cristallisable, PET G), de {'alu- 
minium, des films enduits (avec PVDC, PVA, ...), des 
films metallises sous vide (a base d'aluminium, d'alumi- 



ne, de SiO x , ...). 

[0066] La structure (C) est de pr6f6rence rapportee 
sur le support. Selon ce mode de realisation, on prepare 
la structure (C), puis cette structure est appliquee selon 
5 differents precedes sur le support. On peut rapporter 
cette structure (C) par exemple par contre-collage, par 
extrusion-lamination , par calendrage a chaud ou par ex- 
trusion-couchage. selon le cas, la couche complexable 
recoit une couche liante supplementaire. 
10 [0067] Dans les deux premiers procedes ci-dessus, 
une couche liante (7) est presente entre la structure se- 
lon I'invention et le support et assure la liaison. 
[0068] Dans le cas du contre-collage, la structure (C) 
est pr6paree, puis rapportee sur le support, par exemple 
15 a froid (c'est-a-dire a une temperature interieure a la 
temperature de fusion des films consideres). La couche 
liante peut §tre une colle, notamment une colle polyu- 
rethanne, en particulier du type polyether ou polyester, 
diluee ou non dans un solvant. Un traitement Corona de 
20 la couche complexable est pr6fere\ 

[0069] Dans le cas de I'extrusion-lamination, la struc- 
ture (C) est preparee, puis est rapportee sur le support, 
(de preference a froid), une couche de liant 6tant depo- 
sed entre la structure (C) et le support, de preference 
25 par extrusion. Cette couche liante pourra etre un liant 
de coextrusion, tel que decrit ci-dessus. Ce liant aura 
de pr6f erence une temperature de fusion plus faible que 
celle de la couche support. L'extrusion-lamination est 
similaire au contre-collage, la difference etant la couche 
30 de liant au lieu de la couche de colle. Un traitement Co- 
rona de la couche complexable est possible mais il est 
optionnel. 

[0070] Dans le cas du calendrage a chaud, la struc- 
ture (C) est preparee, puis est directement appliquee 
35 sur le support, par I'intermediaire de calendres, qui r§- 
chauffent les films prealablement prepar6s. Les cou- 
ches en contact etant chaudes, il y a alors adhesion en- 
tre elles. II n"y a pas dans ce cas n6cessairement de 
couche liante supplementaire (blen que cela soit possi- 
40 ble), la couche complexable suffisant pour obtenir la 
liaison. Cette couche complexable peut par exemple 
dtre une couche EVA a forte teneur. Un traitement Co- 
rona n'est pas necessaire, voire il est deconseille. 
[0071] Dans le cas de I'extrusion-couchage, la struc- 
45 ture (C) coextrudee encore chaude (eventuellement 
avec une couche de liant supplementaire) est appliquee 
encore chaude directement sur le support (par exemple 
unfilm de PET). 

[0072] II est prefer6 que I'ensemble forme par toutes 
so les couches de la structure, de la couche liante et du 
support ne soient pas coextrudees ensemble, a la dif- 
ference de Tart anterieur. 

[0073] Une fois la structure (C) rapport6e sur le sup- 
port, cette association est de preference thermoformee. 
55 [0074] L'opercule comprend un film support (6) du ty- 
pe de celui decrit ci-dessus, et une couche soudante (5) 
du type de celle decrite ci-dessus. Les couches soudan- 
te dechirable (4) et soudante (5) seront de memes com- 
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positions ou de compositions differentes (mais compa- 
tibles entre elles). Ces couches (6) et (5) peuvent etre 
liees entre elles, si necessaire, par une couche de liant 
(8). Ce liant peut etre du meme type que celui decrit plus 
haut. 

[0075] Les couches peuvent comprendre des sous- 
couches, le cas echeant. Ainsi, la couche support peut 
comprendre deux couches de PET, entre lesquelles se 
trouvent une couche d'encre d'impression et un couche 
de liant. De meme, la couche complexable peut com- 
prendre une couche par exemple en EVA a forte teneur 
et une couche en PE (c6te adhesif); cette couche sup- 
plemental peut jouer le role de couche de renfort. 
Les exemples suivants illustrent I'invention sans la limi- 
ter. 



positionnement des fruits sees. La temperature de ther- 
moformage est comprise entre 100 et 130°C. 
[0081 ] Uopercule ou film d'operculage est imp rime et 
presente une epaisseur totale de 99 urn. La structure 
s se compose de : 

12 hjti de PET bioriente ; 
2 urn de couche d'encres d'impression ; 
1 urn de colle polyurethanne sans solvant ; 
10 23 p.m de PET bioriente (pour donner une "main" 
au film) ; 

1 u.m de colle polyurethanne sans solvant ; 
60 ^m de couche soudante. 

15 [0082] Cette couche soudante a pour composition : 



EXEMPLE 1 

Conditionnement de fruits sees: 

20 

[0076] Les fruits sees sont conditionnes en vrac dans 
un emballage compose, dans sa partie inferieure, par 
un film contenant comprenant un film rigide thermofor- 
me et, dans sa partie superieure, par un opercule com- 
prenant un film d'operculage souple imprim£. Le conte- 25 
nant, d'une epaisseur totale d'environ 510^m, se com- 
pose d'une structure (C) d'une epaisseur de 60p.m, con- 
tre-collee a I'aide d'une colle polyurethane sans solvant, 
d'epaisseur 1 urn, sur un film de PET amorphe rigide 
d'une epaisseur de 450 urn. La repartition en epaisseurs so 
des couches de la structure (C), obtenue par referme- 
ture de bulte, est la suivante : 

1 5 urn de couche complexable traitee Corona a plus 
de 38 dynes ; 35 
15 urn de couche d'adhesif par pression ; 
15 ^.m de couche d'adhesif par pression ; 
15 nm de couche soudante declarable. 

[0077] Cette structure est obtenue par refermetu rede *o 
la bulle, avec un milieu oxydant. 
[0078] En raison de la refermeture de bulle, les cou- 
ches complexable et couche soudante dechirable ont la 
meme composition : 

45 

Resine PE Metal locene (65%) 
Resine PE MD (20%) 

Melange-Maitre contenant la charge (10%) 
Melange-Maitre additifs : glissant, anti-oxydant et 
processing aid (5%) so 

[0079] En raison de la refermeture de bulle, les cou- 
ches d'adhesif ont la meme composition : 
M3062 

[0080] Le complexage se fait sur une complexeuse 55 
sans solvant avec le depfit de la colle sur la face com- 
plexable de la structure (C). Le thermoformage du film 
se fait a une profondeur de 25 mm pour permettre le 



Resine PE BD (49%) 

Resine PE Lineaire Octene (48%) 

Additifs : glissant, anti-block et anti-oxydant (3%) 

[0083] Les deux couches de 1 urn de colle polyure- 
thanne sans solvant assurent la liaison entre les cou- 
ches et sont deposees a I'aide d'une complexeuse sans 
solvant. 

[0084] La soudure des deux films composant I'embal- 
lage se fait a une temperature de 1 55°C, sous une pres- 
sion de 6 bars durant 1 ,5 seconde, a I'aide de barrettes 
de soudure dont la forme peut etre plate ou bombee. 
[0085] La force necessaire a I'ouverture de I'emballa- 
ge se situe entre 900 et 1200 g/15 mm (en fonction de 
la pression exercee). La force d'ouverture reste supe- 
rieure a 400 g/15 mm apres 10 ouvertures et referme- 
tures. 



Revendications 

1. Procede de preparation d'une structure multicou- 
che (C, C) symetrique, comprenant une couche 
centrale d'adhesif par pression (3, 3') et deux cou- 
ches externes (2, 2'), (4, 4'), dont I'une est soudante 
dechirable (4, 4'), ladite couche centrale d'adhesif 
comprenant deux sous-couches (3a, 3b), (3'a, 3'b); 

par refermeture de la bulle de coextrusion sur 
elle-m&me. 

2. Procede selon la revendication 1 , dans lequel la re- 
fermeture se fait en milieu oxydant. 

3. Procede selon la revendication 1 ou 2, dans lequel 
dans la structure, la couche centrale d'adhesif par 
pression (3, 3') comprend un adh6sif hot melt a ba- 
se d'elastomere thermoplastique. 

4. Proc6de selon I'une des revendications 1 a 3, dans 
lequel dans la structure, les couches externes (2, 
2'), (4, 4') sont en PE. 
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5. Procede selon la revendication 4, dans lequet dans 
la structure, les couches externes comprennent du 
PE metallocene. 

6. Emballage comprenant au moins un film d6chirable 5 
(A, A'), ce film dechirable comprenant une structure 
obtenue par le precede selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 5. 



fasst, von denen eine zerreiBbar und 
verschweiBbar 1st (4,4') und wobei die genannte 
zentrale Klebeschicht zwei Unterschichten umfasst 
(3a, 3b), (3a' ,3b'). 

2. Verfahren gemaB Anspruch 1 , bei dem die Wieder- 
verschlieBung (der Extrusion sblase) in oxidieren- 
der Umgebung erfolgt. 



7. Procede de preparation d'un emballage selon la re- 
vendication 6, comprenant la soudure du film dechi- 
rable (A, A'). 



10 3. Verfahren gemSB Anspruch 1 Oder 2, bei dem in der 
Struktur die zentrale Haftkleberschicht (3,3') einen 
Hotmeltkleber auf Basis eines thermoplastischen 
Elastomers enthalt. 



Claims 

1. A method for preparing a symmetrical multilayer 
structure (C, C), comprising a central pressure- 
sensitive adhesive layer (3, 3') and two outer layers 
(2, 2'), (4, 4'), one of which is a tearable welding 
layer (4, 4'), said central adhesive layer comprising 
two sub-layers (3a, 3b), (3'a, 3'b), 

by collapsing the co-extrusion bubble. 

2. The method according to claim 1 , in which collaps- 
ing of the co-extrusion bubble is done in an oxidizing 
medium. 

3. The method according to claim 1 or 2, in which, in 
the structure, the central pressure-sensitive adhe- 
sive layer (3, 3') comprises a thermoplastic elas- 
tomer-based hot melt adhesive. 



is 4. Verfahren gemSB einem der Anspriiche 1 bis 3, bei 
dem in der Struktur die SuBeren Schichten (2,2'), 
(4,4') aus PE bestehen. 

5. Verfahren gemaB Anspruch 4, bei dem in der Struk- 
20 tur die SuBeren Schichten Metallocen-PE enthal- 

ten. 

6. Verpackung, die mindestens eine zerreiBbare Folie 
(A, A') enthalt, wobei diese Folie eine Struktur ent- 

25 halt, die durch das Verfahren nach einem der An- 
spriiche 1 bis 5 hergestelft wird. 

7. Verfahren zur Herstellung einer Verpackung gemaB 
Anspruch 6, welches die VerschweiBung der zer- 

30 reiBbaren Folie (A, A') umfasst. 



4. The method according to one of claims 1-3, in 
which, in the structure, the outer layers (2, 2'), (4, 35 
4') are in PE. 

5. The method according to claim 4, in which, in the 
structure, the outer layers comprise PE metal- 
locene. 40 



6. A packaging comprising at least one tearable film 
(A, A') ( said tearable film comprising a structure ob- 
tained by the process according to any one of 
claims 1-5. 45 



7. The method for preparing a packaging according to 
claim 6, comprising welding of said tearable film (A, 
A 1 ). 

50 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung einer mehrschichtigen 
symmetrischen Struktur (C, C) durch Wiederver- ss 
schlieBung der Koextrusionsblase auf ihr selbst, 
wobei die Struktur eine zentralen Haftkleberschicht 
(3,3') sowie zwei auBere Schichten (2,2*), (4,4') um- 
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